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l Verfahren zur Herstellung eines bahnformigen Beschichtungsmaterials fur Bauplatten und danach hergestelltes 
Beschichtungsmateriaf 

Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung eines 
bahnformigen Beschichtungsmaterials fur Baupiatten, ins- 
besondere Gipsplatten und danach hergestelltes Beschich- 
tungsmaterial, wobei auf ein Glasseidengelege auf einer 
fliissigkeitsdurchlassigen Untertage Glasfasem abgelegt 
werden, vorzugsweise in Form einer wa&rigen Dispersion, 
und die Flussigkeit unterhalb der durchlassigen Untertage 
abgesaugt und das Gebilde verdichtet wird. Dem Disper- 
sionswasser kann ein Klebemittel und sonstige Stoffe zuge- 
setztsein. Die Fasern konnen auchtrocken abgelegt werden 
und dann mit einem waBrigen Mittel bespruht werden. 
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Ansprflche 

^k) Verfahren zur Herstellung eines bahnformigen Beschichtungsmaterials 
fur Bauplatten, insbesondere Cipsplatten unter Verwendung eines Glas- 
seidengeleges, dadurch gekennzeichnet, daB eine Classeidengelegebahn 
auf einer perforierten Flache liegend bewegt wird und dabei Glasfasern 
aufgegeben und vermittels Unterdruck angesaugt werden, die Fasern 
mit den Gelegestrangen verleimt und das Ganze unter Druck verdichtet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Glas- 
fasern in Form einer waBrlgen Dispersion, in welcher ein Klebemittel 
enthalten ist, auf das Gelege aufgetragen we r den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Geiege ein Gelege aus E-Glasseide ist und eine Maschenweite zwi- 
schen 3 und 20 mm aufweist und die Faden bzw. Strange des Geleges 
zwischen 0,05 und 1,5 mm. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die auf das Gelege aufzulegenden Glasfasern trocken aufgelegt werden 
und anschlieBend Ftussigkeit mit einem Klebemittel aufgespruht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
unterhalb der perforierten Flache, mit der sich das Gelege bewegt und 
auf die die Glasfasern abgelegt werden, ein Unterdruck erzeugt wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
ais perforierte Flache ein endtoses perforiertes Transportband ver- 
wendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Clasfasern gleich lang oder unterschiedlich lang, gleich dick oder 
unterschiedlich dick, glatt oberflachlich oder oberflachlich strukturiert 
sind. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
bahnformigen Beschichtungsmaterials fur Bauplatten, insbesondere Cips- 
platten . 

Von alien gipshaltigen Bauplatten ist die Cipskartonplatte wohl 
die bekannteste Bauplatte fur praktisch alle Anwendungsgebiete. Die 
Gipsplatte ist stabil und flexibel, laftt sich sagen, schneiden, bohren 
und nageln, und sie kann nach entsprechender oberflachlicher Behand- 
lung auch tapeziert und mit F lie sen beklebt werden. 

Fur mane he Anwendungsgebiete ist es jedoch nachteilig, dali ihre 
Ummantelung aus einem Karton besteht. Der Karton brennt und erzeugt 
giftige Verbrennungsgase. Auch als Schalputzplatte ist die Cipskarton- 
platte nicht immer geeignet, weil Haftungsprobleme zwischen Karton und 
Gipskern bestehen, oder weil der Karton durch das Wasser des einge- 
fullten Betons naft wird und sich vom Gipskern abldsen kann. 

Es ist daher bereits vorgeschlagen worden (GB-PS 11 46 506 und 
DE-OS 20 49 603), Bauplatten mit einem Gipskern mit einer aus Glas- 
fasern bestehenden Deckschicht bzw. Ummantelung zu versehen. Diese 
in derdeutschen Offenlegungsschrift beschriebene Ummantelung soil da- 
bei aus einem Verbundmaterial gebildet sein, das aus einem Glasseiden- 
gelege mit einem darauf geklebten Glasfaservlies besteht. 

Diese Ausgestaltung ist insbesondere deshalb gewahlt, damit der 
durch das weitmaschige Classeidengelege hindurchdringende Gipsbrei 
daran gehindert wird, in die Maschine zu gelangen,auf der solche Bau- 
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platten hergestellt werden. Die Maschine kann namlich dann im ein- 
fachsten Falf eine ubliche Maschine sein, wie sie zur Herstellung der 
Cipskartonplatten benutzt wird. 

Nachteilig hihgegen ist wieder, daft die Verbindung zwischen 
dem Classeidengelege und dem Glasfaservlies, das ein ubliches Glasfaser- 
vlies ist, nur linienfdrmig unter Verwendung eines organischen Klebers 
erfolgt und somit die Haftung des Vlieses einzig uber die linienformigen 
Klebestellen erfolgt und eine Verbindung mit dem Gipskern normaler- 
weise nicht eintritt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren 
vorzuschlagen, mit wefchem ein Beschichtungsmaterial erhalten wird, 
das ein sowohl in sich festeres Beschichtungsmaterial ergibt als auch 
eine festere Verbindung mit dem Gipskern, so daft Haftungsprobleme 
innerhalb der Beschichtung als auch zwischen dieser und dem Gips- 
kern nicht zu befurchten sind. 

Erreicht wird das erfindungsgemaft dadurch, daft auf ein sich 
mit einer perforierten Flache bewegendes Gelege Clasfasern aufge- 
streut und durch Unterdruck angesaugt, mit dem Gelege verklebt und 
zur Bahn geformt werden. 

Die perforierte Flache ist vorzugsweise ein endloses, sich uber 
Trag- und Antriebsrollen bewegendes perforiertes Band, und das Clas- 
seidengelege wird, mit genommen von dem Band, von einer Rolle abge- 
zogen und dabei unter einer Auslafioffnung fur die Glasfasern hindurch- 
bewegt. Dabei werden Glasfasern als solche oder in Form einer Suspen- 
sion mit einem Leimmittel auf das Classeidengelege abgelegt durch An- 
legen von Vakuum an die Unterseite der perforierten Platte oder des 
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perforierten Bandes, in innige Beruhrung mit dem Classeidengelege ge- 
bracht und mit den Maschen des Celeges verfilzt, worauf schlieBlich 
dieses Produkt durch Walzen oder Pressen hindurchgefuhrt, innig mit- 
efnander in Beruhrung gebracht, ggf. erwarmt und geglattet wird. Das 
so entstandene Gelegevlies wird schlieBlich aufgewickelt und abgeschnitten. 

Das auf diese Weise entstandene Produkt stellt ein Cebilde dar, 
bei dem die aufgestreuten Giasfasern mit den Gelegestrangen des Glas- 
seidengeleges mehr oder weniger stark ganz wie gewunscht mechanisch 
verfilzt sind, so daB zusatzlich zu der durch das Klebemittel erhaltenen 
Verbindung auch noch eine mechanische Verschachtelung und Veranke- 
rung der Giasfasern mit den Strangen des Glasseidengeleges und unter- 
etnanderund mit den Glasseidengelegestrangen erfolgt. 

Da das Classeidengelege im allgemeinen so geformt ist, daft die 
langs bzw. quer verlaufenden Strange jeweils in einer Ebereiiegen, ist 
zwischen der Auflage des Glasseidengeleges, d. h. der Oberflache der 
perforierten Platte oder des Bandes und der anderen Lage der Clas- 
seidengelege, ein Abstand vorhanden, der etwa der Dicke eines Gelege- 
stranges entspricht. Durch die Saugwirkung in Verbindung mit der 
Fiussigkeit, sofern die Classeidenfaden in Form einer Suspension aufge- 
bracht werden, ergibt sich eine Verschachtelung und Verfilzung der 
Giasfasern untereinander als auch mit den Strangen des Glasseiden- 
geleges in mehr oder weniger umfangreicher Form, so daB ein mecha- 
nisch festes einheitliches Beschichtungsmaterial erhalten wird. 

Das Classeidengelege kann ein handelsubiiches Classeidengelege 
sein mit einer Maschenweite zwischen 3 und 20 mm oder mehr, wobei 
die Maschen eines Glasseidengeleges oft unregelmaftige Abmessungen 
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aufweisen. Die Dicke der Strange bzw. Rovings des Geleges kann eben- 
falls ublicher Art sein und zwischen beispielsweise 0,05 und 1 mm vari- 
ieren. Die Strange des Geleges konnen fernerhin in unterschiedlichster 
Art aufgebaut und oberflachlich behandelt sein. Das Glas, aus dem die 
Glasseidenfadchen gemacht sind, ist z. B. sogenanntes E-Glas, d. h. 
ein Aluminiumborsilikat-Glas mit weniger als 0,08 % Alkalioxiden fur all— 
gemeine Anwendung. Das Glas kann naturlich auch entpsrechend der 
Zusammensetzung des Kerns ausgewahlt sein oder entsprechend dem 
Verwendungszweck der so hergestellten Platte* 

Die auf das Gelege aufgestreuten Glasfasern sind unter Beruck- 
sichtigung der mittleren Maschenweite des Geleges ausgewahlt und 
stellen vorzugsweise ein Gemisch mehr oder weniger ianger bzw. 
kurzer Fasern dar, die in ihrem Durchmesser ebenfalls variieren 
konnen. So kann ein Anteil dickerer Fasern in etner Menge dunnerer 
Fasern enthalten sein. Es ist aber auch moglich, dafi ein Obergang be - 
steht von dunnen Faden uber dickere bis hin zu einer maximalen Starke. 
Auf diese Weise konnen Eigenschaften des Produkts beeinflufct werden. " 

Die Fasern konnen auch in ihrer Oberflache verandert sein, bei- 
spielsweise durch Beschichtung oder durch mechanise he oder chemische 
Oberfiachenveranderung, beispielsweise durch Anatzen. Da die Fasern 
in ihrer endgultigen Lage sich in oberflachlicher Beriihrung miteinander 
befinden, konnen diese oberflachlichen Strukturanderungen zur Gesamt- 
festigkeit z. B. beitragen. 

Die Verbindung der einzelnen Fasern untereinander mit Strangen 
des Geleges oder mit Teilen der Strange des Geleges erfolgt unter Ver- 
wendung von Haftmitteln oder Klebern aus organischen polymeren Ver- 
bindungen. Die Strange des Geleges sind ebenfalls untereinander ver- 
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klebt unter Verwendung eines ebensolchen Klebers. 

Die Her ste! lung eines Produkts der oben beschriebenen Art kann 
in unterschiedlichster Weise erfolgen. 

In der beigefugten Zeichnung mit der einzigen Figur ist eine 
Vorrichtung dargestetlt, die sich gut zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens eignen wurde. 

Die Vorrichtung entspricht praktisch einem Teil der bei der Pa- 
pierherstellung ublichen Einrichtung,namlich wie aus der Zeichnung zu 
ersehen, zeigt sie ein endloses perforiertes Band, was durch die ge- 
strichelte Linie 1 dargestellt ist und das uber Antriebsfuhrungsrollen 2 
verlauft. Das obere Trum des Bandes ist naturlich entsprechend gela- 
gert und gefuhrt und abgestutzt, aber bei der Figur soli es sich nur 
urn eine schematische Darstellung handeln, aus der der Fachmann 
sicher sofort erkennt, wie die Vorrichtung sein muB, um das Verfahren 
zu verwirklichen. 

Mit dem Bezugszeichen 3 ist eine Rolle bahnformigen Ceiegemate- 
rials bezeichnet, von der eine Bahn H abgezogen wird, die auf der obe- 
ren Flache des oberen Trums 5 des endlosen perforierten Bandes 1 auf- 
liegt xnd sich mit diesem nach rechts bewegt. Die Fertigungsrichtung 
geht also von links nach rechts. Ober eine Zufuhrvorrichtung 6 fallen 
Glasfasern auf die Oberseite des Geleges 4. Die Clasfasern konnen in 
Form einer Suspension in Wasser mit oder ohne Kiebemittel und sonsti- 
gen Zusatzen aufgegeben werden. Das Wasser, welches nur als Trager- 
mittel dient, wird uber die Saug- oder Vakuumkasten 7 abgesaugt, wo- 
durch die Fasern innig mit dem Gelege in Beruhrung gebracht werden P 
die Gelegestrange umfassen oder teilweise umfassen, sich mit diesen 
jedenfalls verfilzen. 
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Bei der Bewegung des Celeges auf die Oberseite des perforier- 
ten Bandes nach rechts lauft schlieBlich die so erzeugte Materialbahn 
unter einer PreBvorrichtung 8 hindurch, in der die Fasern mit dem 
Gelege noch inniger zusammengebracht werden und in der die Verkle- 
bung vonstatten gehen kann. Das fertige Produkt wird evtl. getrocknet 
und auf die Rolle 9 aufgewickelt und der Anwendung und Verwendung 
zugefuhrt. 

Wenn die Fasern nicht in einer Dispersion in Wasser usw. auf 
die Gelegebahn abgelegt werden, wird das Wasser mit dem darin ent- 
haltenen Klebstoff anschlieBend beispielsweise uber das Dusenrohr 10 
aufgetragen. Der Moglichketten des Auftrages und der Verteilung sind 
viele, jedoch hangt das von der jeweiligen Vorrichtung bzw. von der 
gewunschten besonderen Art des bahnformigen Materials ab, welches 
man zu erhalten wunscht. 

Die PreBvorrichtung 8 ist eine Bandpresse und das Band, wel- 
ches gegen das Celegevlies preBt, ist ebenfalls angetrieben und lauft 
synchron mit dem perforierten Band. Es kann naturlich auch eine an- 
dere PreBvorrichtung eingesetzt werden. 

Dadurch, daB sich das Celege mit dem perforierten Band bewegt, 
die CJasfasern darauf fallen, zum Teil durch die Maschen des Geleges 
hindurch, in ihrer gesamten Lange oder nur zum Teil ihrer Lange, 
werden diese Glasfasern gegeneinander verschoben udn auch unter 
die Strange des Geleges, zumindest unter jene Strange, die frei ober- 
halb des Bandes liegen. Es kommt so eine mechanische Verfilzung zu- 
stande mit ausreichend groBen Hohlraumen, in die der Gipsbrei z. B. 
eindringt und eine innige Verankerung des Beschichtungsmaterials 
auf dem Gipskern bewirkt. 
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Die Welterverarbeitung des erfindungsgemaBen Beschichtungs- 
materials erfolgt ganz analog der Verarbeitung eines Kartons bei der 
Herstellung von Cipskartonplatten. Die so hergestgellten Platten 
konnen wie Cipskartonplatten eingesetzt werden und daruber hinaus 
im Feuerschutz und in Feuchtbereichen . 
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